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Keine Zusammenfassung verfugbar fur DE1 9921 712 
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A retractor-, gear- or lock housing, or a lock lid, consists of a long fibre reinforced plastic, in which the fibres are loc by pultrusion. 
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@ Kunststoffgehause mit verringertem Verzug 

(57) Langfaserverstarkte Kunststoffe, in den en die Fasern 
durch Pultrusion eingearbeitet wurden, eignen sich zur 
Herstellung von verzugsarmen Bauteilen, d. h. zu Bautei- 
len mit hoher Formteilprazision und Mafcgenauigkeit, wo- 
bei die Anforderungen an die Festigkeit, Warmeformbe- 
standigkeit und auch, z. B. bei integrierten Fixierstellen fur 
. Kbntakte, Leitungen und Anschlufcverbindungen, an die 
Elastizitat des Bauteils oder Teilen davon voll erf u I It wer- 
den. Insbesondere sind sie zur Herstellung von Gehausen 
fur Schlosser, Getriebe und elektrische oder elektronische 
Systeme geeignet. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft die Verwendung von 
langfaserverstarkten Thermoplasten zur Herstellung von 
forms tabilen, d. h. verzugsarmen Gehausen fur Schlosser, 
Getriebe und elektrische oder elektronische Systeme. 

In vielen Anwendungen fur Kunststoffe, bei denen es ins- 
besondere auf Verzugsarmut von Bauteilen ankommt, wer- 
den diese Kunststoffe unter anderem "mit Verstarkungsstof- 
fen versehen. Die Auswahl der jeweiis geeigneten Verstar- 
kungsstoffe erfolgt dabei nach deren Vertraglichkeit mit 
dem Kunststoff, dem EinfluB auf unterschiedliche mechani- 
sche Parameter der Kunststoffzusammensetzung, der Verar- 
beitbarkeit der verstarkten Kunststoffzusammensetzung und 
wird nicht zuletzt durch die Kosten fur das Verstarkungsma- 
terial bestimmt. 

Insbesondere in der Automobilindustrie werden zuneh- 
mend ehemals metaUische Bauteile durch Kun'ststoffbau- 
teile ersetzt. Dabei werden an die Bauteile aus Kunststoff 
die gleichen hohen Anforderungen, beispielsweise bezug- 
lich Temperaturbestandigkeit, Chemikalienbestandigkeit, 
mechanische Festigkeit etc. gestellt. Diesen Anforderungen 
wird die Kunststoffindustrie durch die Bereitstellung soge- 
nannter technischer oder Hochleistungskunststoffe wie Po- 
ly acetal, Polyarylensulfid etc. gerecht. In vielen Anwendun- 
gen werden diese oder auch andere Kunststoffe zusatzlich 
mit Verstarkungsstoffen versehen. 

So ist es beispielsweise bekannt, TurschloBgehause, Ge- 
triebegehause fiir Fensterheber und Scheibenwischer sowie 
Gehause fur elektrische oder elektronische Systeme aus ver- 
starkten Kunststoffen herzustellen. Als Verstarkungsstoffe 
werden dazu haufig mineralische Materialien und Kurzglas- 
fasern verwendet. Da es sich bei den genannten Bauteilen 
meist um komplexe dreidimensionale Strukturen mit mehr 
oder weniger feingliedrigen Verstrebungen, Stegen, 
Schnapphaken etc, handelt, also um Bauteile mit einer Viel- 
zahl von Ecken und Kanten, ist die Verwendung langfaser- 
verstarkter Kunststoffe zur Herstellung derartiger Bauteile 
bisher nicht fiir praktikabel erachtet worden. Insbesondere 
wird allgemein angenommen, daB es zu einer ungleichmaBi- 
gen Verteilung der Fasem im Bauteil kommt und daB beson- 
ders an diinnen Stellen, z. B. bei Verstrebungen oder allge- 
mein dunnwandigen Elementen keine den Anforderungen 
entsprechende Festigkeit und Forms tabilitat erreicht wird. 

Langfaserverstarkte Kunststoffe finden dagegen haufiger 
Verwendung zur Herstellung groBflachiger oder groBvolu- 
miger Elemente wie Karosserieteile, StoBfanger und Innen- 
verkleidungen von Fahrzeugen oder Transportcontainer. 

Es wurde nun gefunden, daB langfaserverstarkte Kunst- 
stoffe vorteilhaft fur die Herstellung von Gehausen fiir 
Schlosser und Getriebeeinheiten verwendet werden konnen, 
wenn die Fasern nach dem Pultrusionsverfahren in den 
Kunststoff eingearbeitet worden sind. Dieses Verhalten des 
Kunststoffes weist auch erhebliche Vorteile beim Umsprit- 
zen elektrischer Leiterbahnen (Stanzgittern) auf. 

Gegenstand der Erfindung ist somit die Verwendung von 
langfaserverstarkten Kunststoffen, in denen die Fasern 
durch Pultrusion eingearbeitet wurden, zur Herstellung von 
Gehausen fur Schlosser, Getriebe und elektrische oder elek- 
tronische Systeme. 

Uberraschend zeigt sich, daB sich die erflndungsgemaB zu 
verwendenden langfaserverstarkten Kunststoffe im Spritz- 
guBverfahren zu verzugsarmen Bauteilen, d. h. zu Bauteilen 
mit hoher Formteilprazision und MaBgenauigkeit verarbei- 
ten lassen, wobei die Anforderungen an die Festigkeit, War- 
meformbestaridigkeit und auch, z. B. bei integrierten Fixier- 
stellen fiir Kontakte, Leitungen und AnschluBverbindungen, 
an die Elastizitat des Bauteils oder Teilen davon voil erfuilt 
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werden. Entgegen vorherrschender Meinung wird dabei 
auch eine vorteilhafte Verteilung der Fasern im Bauteil, ins- 
besondere auch an kritischen Stellen wie Ecken, Kanten 
oder diinnen Stellen erreicht. 
5 Als Kunststoffe sind erflndungsgemaB allgemein thermo- 
plastisch verarbeitbare Kunststoffe zu verwenden, da die 
Gehause aufgrund ihrer komplexen Struktur gewShnlich un- 
ter. Einsatz thermoplastischer Formgebungsverfahren, ins- 
besondere im SpritzguBverfahren hergestelit werden miis- 
10 sen. Vorteilhaft konnen folgende Kunststoffe sowohl fur 
sich allein als auch in Mischung (d. h. als Blend) mit aride- 
ren thermoplastischen, duroplastischen oder elastomeren 
Kunststoffen eingesetzt werden: 
Polyacetale, insbesondere Homopolymere des Formalde- 
15 hyds oder seiner cyclischen Oligomeren wie Trioxan oder 
Tetroxan sowie entsprechende Copolymere, besonders sol- 
che mit cyclischen Ethern, cyclischen Acetalen und/oder li- 
nearen Polyacetalen, vorzugsweise solche mit mindestens 
80 Mol-% Oxymethyleneinheiten; 
20 Polyester, d. h. Polymere aus mindestens einer aromati- 
schen Di- oder Polycarbonsaure und mindestens einem ali- 
phatischen oder aromatischen Di- oder PolyaUkohol odf, 
Einheiten, die sich von Tetrahydrofuran ableiten, insbeson- 
dere Polyethylenterephthalat, Polybutylenterephthalat oder 
25 Poly(butylenterephthalat-co-butylenisophthalat) ; 

Polyolefine, insbesondere Polyethylen, Polypropylen, 
Poly(l-buten)e, Polyisobutene, sowohl als Homo- oder Co- 
polymer, sowie besonders hochmolekulare oder sterisch ein- 
heitliche Polyolefine. 
30 AuBerdem konnen auch Polyamide, insbesondere PA 6, 
PA 46 oder 66, Polycarbonate, cycloolefanische Copoly- 
mere, Polyarylensulfide, Polyarylenketone oder Blends von 
Styrolpolymeren vorteilhaft eingesetzt werden. 

Die zu verwendenden Kunststoffe konnen auch chemisch 
35 modifiziert oder Recyclate der 1. oder 2. Generation sein 
oder enthalten. Sie konnen ferner Additive wie Stabilisato- 
ren, Antistatika, Ramrnschutzmittel etc., FUUstofTe und/ 
oder Farbstoffe enthalten. 

Als Langfasermaterial konnen im allgemeinen Kohlen- 
40 stoff- oder Glasfasern sowie metallische oder polymere Fa- 
sem verwendet werden. Diese konnen auch untereinander 
gemischt oder zusammen mit Kurzfasern oder anderen Ver- 
starkungsstoffen eingesetzt werden. IVpischer Weise haber, 
geeignete Fasern einen Einzelfilamentdurchmesser von 3 bib . 
45 30 um, vorzugsweise von 7 bis 24 um und besonders bevor- 
zugt von 10 bis 20 pm. Die Lange der Langfasern vor der 
Verarbeitung des langfaserverstarkten Kunststoffs betragt 
im allgemeinen 1 bis 500 mm, vorzugsweise 3 bis 300 mm 
und besonders bevorzugt 10 bis 150 mm. Kurzfasern haben 
50 demgegenuber ublicherweise eine Lange kleiner 0,8 mm, 
typischcr Weise kleiner 0,5 mm. Auch wenn bei der Verar- 
beitung des langfaserverstarkten Kunststoffs mit einer mehr 
oder weniger starken Reduzierung der Langfaserlange zu 
rechnen ist, ist die Lange der im hergestellten Bauteil vorlie- 
55 genden Langfasern immer noch deutlich g;roBer als die von 
Kurzfasern. 

Der Anteil der Langfaser am Kunststoffbauteil betragt im 
allgemeinen 5 bis 70 Vol.-%, bevorzugt 10 bis 60 Vol.-% 
und besonders bevorzugt 15 bis 55 Vol.-%. 
60 . Der erflndungsgemaB zu verwendende langfaserver- 
starkte Kunststoff wird dadurch hergestelit, daB die Fasern 
in Form von Endlosfasern, Faserbundeln, Tapes oder Ro- 
vings iiber ein oder mehrere Spreitungselemente hinweg 
durch die Schmelze des Kunststoffs gefuhrt werden. Dabei 
65 werden die Faserbiindel an den Spreitungselementen aufge- 
spreizt, so daB die Schmelze hindurch treten und die einzel- 
nen Fasern optimal benetzen kann. Dieses Verfahren ist all- 
gemein als Pultrusion bekannt, Besonders vorteilhaft ist es 
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dabei, wenn bereits mit der Schmelze benetzte oder ge- 
trankte Rovings oder Tapes iiber ein Spreitungselement ge- 
zogen werden und somit die Schmelze durch die Rovings 
oder Tapes hindurchgepreBt wird. 

Die Fasern konnen vor der Pultrusion auch mit einer 5 
Schlichte behandelt, mit Haftverrnittlem impragniert, durch 
Zugabe feinpulveriger Substanzen zusatzlich aufgeweitet 
oder anderweitig vorbehandelt werden. Nach der Pultrusion 
werden die mit dem KunststofTmaterial impragnierten Fa- 
serstrange wahlweise .10 

a) direkt abgekiihlt und zu Granulat geschnitten, wo- 
bei die Faserlange der Lange des Granulates entspricht 
und somit einheitlich gestaltet werden kann, 

b) oder erst in einen Extruder eingezogen, daraus als 15 
Strang entnommen, abgekiihlt und zu Granulat ge- 
schnitten, wobei die Faserlange im allgemeinen gerin- 
ger als die Granulatlange ist, 

c) oder in einen Extruder eingezogen und von dort aus 
direkt der Verarbeitung zum Bauteil zugefuhrt 20 

Nach den Verfahren a) und b) wird das erhaltene Granulat 
anschlieBend in einem thermoplastischen Verfahren sschritt, . 
vorteilhaft in einem SpritzguB- oder Plastifizier-PreB- Ver- 
fahren zum Bauteil verarbeitet, wahrend nach Verfahren c) 25 
der Zwischenschritt iiber das Granulat entfallt. Die Zugabe 
von Zuschlagstoffen, weiterer Fiillstoffe (wahlweise auch 
Kurzfasern) oder Blendkomponenten kann sowohl in der 
Schmelze bei der Pultrusion erfolgen als auch anschlieBend 
bei der Verarbeitung durch Mischen rnit dem Granulat oder 30 
durch Zufuhr zum Extruder nach Variante c). 

Zu den Gehausen, die erfindungsgemaB aus den vorge- 
nannten langfaserverstarkten Kunststoffen hergestellt wer- 
den konnen, gehoren u. a. TiirschloBgehause, Getriebege- 
hause fur elektrische Fensterheber und Scheibenwischer, 35 
Gehause fiir elektrische oder elektronische Systeme wie 
Zentralelektrikboxen, Steckverbindungen, Steckkontakte 
und Bremssysteme (z. B. ABS), Gehause fur Luftmassen- 
sensoren oder fiir ABS-Sensoren. Diese konnen entspre- 
chend dem vorgegebenen Design Verstrebungen, Stege, 40 
Schnapphaken, Halterungen fur andere Elefnente sowie eine 
Vielzahl von Ecken, Kanten, Aussparungen oder Gewinden 
aufweisen. 

Patentanspriiche 45 

1. Verwendung von langfaserverstarkten Kunststoffen, 
in denen die Fasern durch Pultrusion eingearbeitet wur- 
den, zur Herstellung von Gehausen fur Schlosser, Ge- 
triebe und elektrische oder elektronische Systeme. 50 

2. Verwendung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der langfaserverstarkte KunststofT nach 
der Pultrusion als Strang abgezogen, abgekiihlt, zu 
Granulat geschnitten und der Verarbeitung zu den Ge- . - 

. hausen zugefuhrt wird. 55 

3. Verwendung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der langfaserverstarkte KunststofT nach 
der Pultrusion in einen Extruder eingezogen, daraus als 
Strang entnommen, abgekiihlt, zu Granulat geschnitten 
und der Verarbeitung zu den Gehausen zugefuhrt wird. 60 

4. Verwendung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der langfaserverstarkte KunststofT nach 
der Pultrusion in einen Extruder eingezogen und von 
dort aus direkt der Verarbeitung zum Bauteil zugefuhrt 
wird. 65 

5. Verwendung nach einem der Anspruch e 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB ZuschlagstofTe, Fiillstoffe, 
VerstarkungsstofTe oder Blendkomponenten wahrend 
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der Pultrusion zugefuhrt und in den langfaserverstark- 
ten KunststofT eingearbeitet werden. 

6. Verwendung nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB ZuschlagstofTe, Fiillstoffe, 
Verstarkungsstoffe oder Blendkomponenten nach der 
Pultrusion zugefuhrt und in den langfaserverstarkten 
KunststofT eingearbeitet werden. 

7. Verwendung nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB als KunststofT Poiyacetal, 
Polyolefin, Polyester, Polyamid, Polyarylensulfid oder 
cycloolefinisches Copolymer eingesetzt wird. 

8. Verwendung nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Fasermaterial der Lang- 
faser ausgewahlt ist aus Kohlenstoffasern, Glasfasern, 
metallischen Fasern oder polymeren Fasem. 

9. Verwendung nach einem der Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Langfaseranteil im ver- 
starkten KunststofT 5 bis 70 VoL-%, bevorzugt 10 bis 
60 Vol.-% betragt. 

10. Gehause fiir Schlosser, Getriebe und elektrische 
oder elektronische Systeme enthaltend einen langfaser- 
verstarkten Kunststoffen erhalten nach einer Verwen- 
dung gemaB einem der Anspriiche 1 bis 9. 
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